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*前報 ｢単板剥ぎ取り機械に関する研究 (XVI)｣は,長崎大学教育学部紀要 -自然科学一 第64号 35-40
(2001.3)に掲載｡
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切削 と仮称す る)｡ これ ら
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第 1図 工具と被削材の相対的関係による二次元 ･三次元の切削
方式













る単板の適正切削条件 を選定するための資料 として も重要 となる｡
そこでこの研究では,傾斜送 りによる木材切削, とくに今回は傾斜送 り二次元切削 をと
りあげ,切屑の変形様相 を明確 にしようと試みた｡即ち,ここでは木材の繊維傾斜角 (繊
維走向 と切削面の長軸方向 との交差角度)の広い範囲にわたる試験片 を作成 し,それによ
る傾斜送 り二次元切削の検討 を試みた｡ とくに, 順 目 ･逆 目角度の小 さい繊維傾斜角にお
ける検討は,スライサによる単板切削のための基礎資料 とするため,また,繊維傾斜角の
広い範囲にわたっての検討は木材の二次元切削 と対比 させるための基礎資料 とするためで
ある｡
2.傾 斜 送 り二 次 元 切 削
工具切れ刃 と被削材 との相対的関係 による二次元 ･三次元の切削方式 を第 1図に図解す
る (煩雑 さを防 ぐため,被削材移動の場合で図示)｡被削材の送 り方向に垂直な方向に対
して,工具切れ刃線 に平行方向および被削材の切削面の短軸方向 との交差角度 をそれぞれ
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-ooの場合)および三次元 (O o<iL<90 0 写真 1 実験装置
の場合)の切削であ り,Oo< f"<90 0の場
合が傾斜送 りの二次元 (ik-O oの場合)および三次元 (O o<ik<900の場合)の切削であ
る｡ また,被削材の繊維走向と切削面の長軸方向との交差角度 (繊維傾斜角)をpとする
と,p-Ooおよび180 0の場合が縦切削,O o<p<900の場合が順 目切削,p -90 0の場合が
木口切削,90 0<p<180 0の場合が逆目切削 となる｡ とくに,スライサの場合,順 目角度
の小さい (即ち,pは O oに近い)かあるいは逆目角度の小さい (pは180 0に近い)被削材
が主体 となるから,送 り方向と被削材の切削面の長軸方向との交差角度 吊 こよって,舵
送 り (i"-Ooの場合),横送 り (i"-90 0の場合)および傾斜送 り (Oo<i"<90 0の場合)の
各場合に分けられる｡ この研究でとりあげた傾斜送 り二次元切削の様相を第 2図に図解す
る｡
3.実 験 方 法











ように切屑の投影図を描かせ,それと被削材の切削面 とのずれの大きさAb (第2図参照)を測定 し,Abを測定










供試材には,同一原木から製材 したレッドメランナ (slM etSp.)のまき目板 (若干追まさ目木取 り)を用い,
気乾状態に調湿 したのち,同村 (容積垂0.42g cm;,含水率11.6%)から,第3図に示すようなpが0-1600の範
囲で種々異なる試験片 (1条件につき7個)を採取 した｡なお,試験片の採取にあたっては,切削面が板目 (木表
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最初に,切屑の曲率半径 rをiw, Pとの関係で とりまとめ,それ らの一例 を第 4図,第
5図に示す｡第4図 より明 らかなように,pの増加 に伴い rはp-0-300までは漸減傾
向,9-30-500で最小値, 9-50-1100で増加傾向, p-110-1600で減少傾向をそれぞれ
示す｡ とくに,rはp-90-120Oで著 しい増加傾向 (9-1100では最大値)を示す｡これ
らの pの変化に伴 うrの傾向は,iⅥ-Ooの場合 (一般の二次元切削)もiwキOoの場合 (傾
斜送 り二次元切削) もほぼ同様 となっている｡ また,t'"の変化に伴 うrの変化の傾向はp
の大 きさにより異なる｡ 第 5図に示す ように,rはp-0-500では i"の変化に影響 され
ずほぼ一定の傾向 となるが,p>500では f"の増加に伴い増加傾向を示す｡ とくに,その
傾向はp-90-1200で著 しい｡
つ ぎに,これらの切屑の横方向への変形量 Eとp,i"との関係 を第 6図,第 7図に示す｡
第 6回より明 らかなように,Eはpの変化に伴い著 しい変動 を示すが,それらの変動の様
相はいずれの i"(≒oo)の場合 も類似 している｡ とくに,CはP-900付近で最小値,p-
130-1400で極小値 を示す｡また,p-300,1100お よび1500付近で極大値 を示す (最大値
となるpは iuによって若干異なる)｡Eは i"-Ooの場合に0は当然であるが,i"の増加に
伴い増加傾向を示す｡ とくに,その傾向はp-300,1100お よび1500付近で著 しい (第 7
図)0
つ ぎに,上記のようなrとEとをもつ切屑のす くい面上での流出様相,即 ち,切屑流出




ては,iwが比較的小 さく, しか もpも比較的小 さい場合には,ワし≒i"とな りstablerの実験
法則を満足するが,p-90-1500では,いずれの t'"の場合においてもヮし>i"となりstabler





であるから, (3)式から明 らかなように,?｡≒ i"となる場合はb｡′≒bを意味する｡ また,
恥<tLとなる場合は理論上は起 り得 ない (ただ し,実験上の誤差 を除 く)が,qLt>i"と
なる場合はb｡′<bであ り切屑幅の減少効果が現れる｡そこで,b/の実測値に基づ きb｡′/b
とp,i"との関係 をとりまとめて第 9図に示す｡同国は,bL′/bをおお よそ 3通 りの大 き
さに分け,その大 きさに相当するp,i"の範囲を図示 したものである｡bL′や りし･の実測に伴
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けて考えた｡即ち,t了が殆ど変化 しないp,iw の範囲でb｡′が減少する範囲が l'/l>1(切
屑はlに比 して伸びる)であり,be′が殆ど変化 しない範囲が了/l≒1 (変化 しない)で
ある｡t了が増加 し,b｡′が変化 しない範囲はl'/l<1 (縮む)となる｡ なお,図では不明




外のp,iwの範囲ではt:>tnであるoとくに,9-150-1600で iwがOoかまたは比較的小 さい場合にtL′が著 しく大
きくなる｡このようなp,iwの範囲では,被削材の加工面は逆目ほれの著 しい粗面を呈 している｡ しかし,このよ
うな逆目ほれはfwの増加に伴い次第に小 さくなる｡この逆目ぼれ防止を促す傾斜送 りにおける被削材の傾斜角の









切屑は流れ型の様相を呈 しながらす くい面上を擦過 ･流出するが,切屑の側面から僅かながらせん断変形の跡が観
察される｡Eは逆目角度の比較的小さい (pは1500前後)逆目切削における折れ型の変形形態であ り,先割れの被
削母材内部への侵入に基づ く先太 りの様相が切屑の側面から観察される (第11図では,逆目ばれによるt//t一､>1
が原因してJ′/J≦1となったが,実際にはJ′/J≒1と考えられる)｡なお,Fは互いに隣接する形態の中間の複合形
態である｡
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第11図および脚注*3に示 したように,傾斜送 り二次元切削では, んを増加 させることに
よって切屑の形態 を複合形態 に移行 させ ることがで きる｡ とくに,900<p≦1600の逆 目
切削において,んを大 きく作用 させることによってこの傾向が顕著に現れるようである｡
このように,切屑の形態 を移行 させ,逆 目ばれを減少 させ る効果は,主 として Lの増加
に伴 うす くい角の増加に起因すると考えられる｡ 即 ち,実際に切屑の生成に関係するす く
い角は,切れ刃線 に垂直な方向 (第 2図の Z′方向)を基準 としたす くい角 (即ち,垂直
す くい角 γ一)よりも,切屑流出方向 (第 2図の Z｡方向)を基準 としたす くい角 (即ち,
有効す くい角 γe)1で あると考えられる｡γeは,
γC-sin~1(sinヮ｡Siniw+cosヮ｡COSiWsinγn) (5)
で求め られる｡ また一例 として,iW-500,p-1300の場合 を計算する と,臥 -570 (第 8
図),γ1--550 であるか ら,γtゝ-68.30とな り,γpは γt-より著 しく大 きい｡即 ち,傾斜送 り
二次元切削では,実際に作用するす くい角は一般の二次元切削におけるす くい角よりも大
きく作用する｡ したがって,縦送 りスライサでは,順 目 ･逆目の複雑に入 り組む被削材 を
用いなければならない場合には,被削材の送 り方向を切削面の長軸方向と平行 させるより
も,むしろ傾斜送 りとし, 一 般の三次元切削 と同様の効果をもたせる方がよいと考えられ
る｡ ただ し,切屑の曲率半径は大 きいが (第 4図,第 5図参照),横方向-の変形量は著
しく大 きく (第 6図-第 8図),切屑幅は小 さくなる (第 9図参照)｡
5.摘 要
被削材 を送 り方向に対 して傾斜 させて切削する,いわゆる傾斜送 り方式による切削に注
目し,同方式 よる二次元切削を被削材の傾斜角 (i")や繊維傾斜角 (p) との種 々の組み
合わせのもとで行い,主 として,切屑の変形様相を明らかにした｡
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